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Introducción 
En la actualidad toma gran importancia para las organizaciones conocer ampliamente la 
demanda ejercida por cada uno de sus productos, ya que con este conocimiento pueden tener 
información precisa de cuan deseado es su producto en el mercado tal y como lo describe el 
Diccionario de Marketing Cultural (1999) el valor global que expresa la intención de compra de 
una colectividad. La curva de demanda indica las cantidades de un cierto producto que los 
individuos o la sociedad están dispuestos a comprar en función de su precio. 
Aunado al concepto anterior y luego de conocer la demanda de un producto se debe tomar en 
cuenta esta información para generar un plan de acción y saber qué hacer con los datos arrojados 
por la medición de la demanda. Esto se refiere a la planificación de la demanda, la cual contribuye 
a conjugar un conjunto de elementos para conocer el plan a seguir. La Counsil of supply chain 
management professionals (2013) en su glosario de términos define la planificación de la demanda 
como el proceso de identificación, agrupación y priorización de todos los recursos de la demanda 
para la integración en la cadena de suministro de un producto o servicio en el nivel apropiado, el 
horizonte y el intervalo. 
Consecuente a esto las organizaciones requieren de modelos de planeación de la demanda que 
le faciliten conjugar todos los elementos de la demanda para con la ayuda de estos modelos 
conseguir resultados más eficientes, tal y como lo indica La Counsil of supply chain management 
professionals (2013) los modelos de planeación de la demanda  ayudan en el proceso de 
identificación, agrupación y priorización de todos los recursos de la demanda para la integración 
en la cadena de suministro de un producto o servicio en el nivel apropiado, el horizonte y el 
intervalo. 
Por este motivo toma gran importancia tener un modelo de planeación de la demanda adecuado 
ya que es la herramienta de ayuda para agrupar todos los datos generados por la demanda y conocer 
un resultado apropiado para la ejecución de un producto. 
La aplicación de este trabajo de grado se realizó en la empresa Ajover – Darnel, dedicada a la 
producción y venta de productos desechables y empaques para alimentos, esta organización se 
encuentra presente alrededor del mundo con plantas ubicadas en Estados Unidos, España, Turquía, 
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Israel, Uruguay, Brasil y Colombia; al igual que centros de distribución en Alemania, Italia, 
Venezuela, Brasil, Argentina, Chile, Perú, Ecuador y Rusia. 
En este trabajo de grado nos enfocaremos en la planta de producción ubicada en la ciudad de 
Bogotá – Colombia, específicamente en la línea de producción del producto terminado espumado 
de 16 onzas, el capítulo I se centra en una revisión de la situación actual de la empresa y de esta 
forma determinar cuál es el problema real que está enfrentando la empresa en cuanto a la 
planeación de la demanda y a su vez determinar de una forma detallada cuales son los elementos 
puntuales que llevaron a la empresa Ajover – Darnel a encontrarse en un escenario poco favorable 
en la línea de producción del terminado espumado de 16 onzas. 
Habiendo ya establecido la problemática actual de la empresa trazaremos objetivos los cuales 
indicaran el camino a seguir para lograr la resolución del problema que se estuviere suscitando en 
Ajover – Darnel. 
Posterior a esto en el capítulo II se evalúan de manera detenida los procesos que se llevan a 
cabo en la línea de producción del terminado espumado y de esta forma poder encontrar fallas que 
indiquen los focos críticos a los cuales se debe prestar más atención al momento de realizar 
correcciones futuras. 
Posterior a la recolección de información en la empresa en el capítulo III será estudiado el 
método de planeación de la demanda idóneo a seguir para Ajover – Darnel. Por último, en el 
capítulo IV se diseña un modelo de planeación de la demanda para solventar los problemas 
encontrados en la empresa y de esta forma contribuir en un mejor desempeño del área del producto 
terminado espumado de 16 onzas. 
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Capítulo I 
 
Identificación del problema. 
Hoy en día toma una gran importancia establecer modelos y parámetros en las empresas para 
hacer la planeación de la demanda de un producto en específico, esto no solo trae beneficios tales 
como la satisfacción al cliente sino también mejora las ganancias, tal y como lo indica Maciel 
(2013), con la tecnología, las planeaciones de la demanda han cobrado un nuevo significado en las 
cadenas de suministro. No obstante, las empresas deben analizar cómo obtener más ganancias con el 
demand planning, y buscar mayor precisión y eficiencia para mejorar la satisfacción del consumidor. 
Maciel nos habla sobre precisión al momento de establecer modelos de planificación de la demanda, 
esta precisión es de gran ayuda al ejecutar una línea de producción, debido a que logramos mantener 
inventarios más reducidos y con esto menores costos y mayores beneficios, “mayor precisión en los 
pronósticos significa inversiones más eficientes del inventario, logrando menores costos operativos.” 
(Maciel, 2013, párr. 8) 
En este mismo sentido el autor Orlando Espinoza nos profundiza mas sobre todo lo que implica 
costos de almacenajes, según Espinoza (2011) citado por Mejías (s.f) “se le llama costo de almacenaje 
a todos los procesos y actividades efectuadas para mantener el orden, buen estado y existencia del 
inventario dentro de la planta, incluyendo el costo de inmovilizado del producto, costo de limpieza, 
costo de espacio” (párr. 17). 
Después de lo antes expuesto se puede inferir que hoy en día una empresa productora debe hacer 
mucho énfasis para establecer un modelo de planeación de la demanda ya que como se observa es un 
elemento indispensable para manejar inventarios de manera adecuada y al mismo tiempo lograr 
eficiencia y precisión en las cadenas de producción para obtener un mayor beneficio. 
La empresa Ajover – Darnel vienen acarreando problemas de años anteriores con respecto a la 
planeación de la demanda de la línea de producción del producto terminado espumado de 16 onzas, 
esto se pudo evidenciar luego de una entrevista no estructurada realizada al gerente de planeación de 
la demanda de la empresa el Ing. Alejandro Gómez. 
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El funcionario de la empresa explica que mes a mes se presenta un resultado impreciso al 
momento de establecer la demanda, en la suma de los casos este comportamiento errático 
representa una imprecisión aproximada del 2.0% en la demanda, el cual deriva en varios 
problemas, el primero de ellos se presenta cuando el porcentaje de imprecisión se traduce en un 
faltante de mercancía para cumplir obligaciones, ya que se debe reajustar todo al cierre de mes y 
en ocasiones no es posible cumplir al 100% los pedidos del área comercial. 
Del mismo modo el Ing. Gómez se refiere a los problemas que pudieran ocurrir cuando sucede 
lo contrario al caso anterior, ya que ese 2.0% aproximado de imprecisión se traduciría en un 
excedente, y toda esta mercancía de más se dirigiría a los inventarios, lo cual conllevaría a que 
estos registren algunos meses con sobre inventario, impactando negativamente en el desempeño 
de la línea de producto. 
La planificación errática de la demanda y sus derivados pudiesen colocar en riesgo la línea de 
producto terminado espumado hasta el punto de llegar a cerrar, debido a que mes a mes obtiene 
comportamientos imprecisos, por tal motivo surge el propósito del presente estudio dirigido a 
diseñar un modelo de planeación de la demanda ajustado a las necesidades de la empresa Ajover 
– Darnel el cual permita disminuir el porcentaje de imprecisión en la demanda. 
 
Destacar elementos que llevaron al problema. 
Luego de tener la oportunidad de observar toda la cadena productiva del terminado espumado 
y a su vez la información obtenida en dos entrevistas no estructuradas con el gerente de planeación 
de la demanda y el jefe de bodega se hizo evidente que la empresa está cometiendo una serie de 
errores importantes desde el inicio del proceso. 
Actualmente, las órdenes para la ejecución del MRP (Material Requirements Planning) que es 
el input principal para el control de la producción de la línea del terminado espumado de 16 onzas, 
no lleva un eficiente estudio o fórmula determinada por parte de la empresa para establecer la 
demanda, es decir, no existe una correcta planeación de la demanda, lo cual deriva en una cadena 
de producción improductiva. Esta manera de trabajar se viene realizando de la misma forma a 
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través de los años, logrando socavar cualquier intento de la empresa por mejorar la situación actual, 
ya que en ningún momento se enfocaron en realizar una restructuración de fondo en este proceso. 
La planeación de la demanda para el producto terminado espumado de 16 onzas (SKU 1100 
vaso espumado 16 onzas), que es comercializado en un empaque compuesto por 20 unidades de la 
misma referencia, es el producto que presenta un problema de precisión de la demanda del 2.0% 
aproximado de producto terminado, dado que su cumplimiento está relacionado por las órdenes de 
pedido de la entrega efectiva lo cual en algunas ocasiones agota el inventario existente y el stock 
de seguridad, dejando órdenes sin procesar y sin cumplir por la falta de producto terminado. 
Es de gran importancia señalar que la empresa a través de los años no ha realizado 
modificaciones de fondo a su inconveniente con la planificación de la demanda en la línea de 
producción del terminado espumado. El año pasado se tomó la iniciativa de crear un departamento 
encargado de la planificación de la demanda para lograr contra restar los efectos negativos que se 
vienen presentando de años anteriores, pero este aún no tiene resultados. 
Según información del gerente de planeación, en la línea de producción del terminado 
espumado se continúan realizando las mismas prácticas que llevaron a el problema de la 
imprecisión de la demanda actual. Añadido a él gran problema que se presenta con la información 
ingresada al MRP se le suma otro inconveniente, toda la estimación de la producción del producto 
terminado recae en manos del jefe de bodega, el cual se vale únicamente de su experiencia y los 
pedidos del área comercial para establecer la producción de la línea de terminado espumado.  
La ausencia de un modelo preestablecido para la estimación de la demanda ha llevado a 
problemas serios, ya que la empresa no cuenta con un modelo que conjugue todos los datos 
suministrados de la demanda del producto para ejecutar de manera precisa una estimación para la 
producción mensual. 
Esta problemática se traduce en imprecisión al momento de ejecutar la línea de producción, ya 
que actualmente estas órdenes para la elaboración del producto por parte del jefe de bodega están 
basadas en su experiencia y no un modelo comprobado. Es por este motivo que se propone el 
diseño de un modelo de planeación de la demanda para el producto terminado espumado 16 onzas 
para disminuir la imprecisión actual del proceso en cuanto a estimación de demanda. 
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Objetivos del trabajo de grado 
 
Objetivo general 
Diseñar un modelo de planeación de la demanda en la empresa Ajover – Darnel para el producto 
terminado espumado 16 onzas, disminuyendo en un 1.0 % la imprecisión en la planeación de la 
demanda del producto. 
 
Objetivos específicos 
• Diagnosticar el proceso actualmente utilizado por la compañía para la planeación de la 
demanda del producto terminado espumado 16 onzas. 
• Analizar modelos de mejora a procesos de planeación de la demanda y cadenas de producción 
para tener un marco teórico consistente del tema. 
• Formular el modelo diseñado para su fácil implementación y desarrollo. 
• Crear KPI de control no existentes actualmente en el área para evaluar la ejecución y 
resultados. 
 
Justificación  
La planeación de la demanda aplicada bajo un modelo eficiente en las empresas se traduce en 
una gran cantidad de beneficios, ya que a través de este se puede lograr predecir la demanda 
estipulada de los productos y servicios de forma precisa y evitar el sobre trabajo en las empresas. 
Es importante esclarecer que la planificación de la demanda va más allá de conocer la demanda 
de un producto, es todo un conjunto de beneficios que podemos conseguir al aplicarla, ya que una 
empresa más prepara de cara al futuro de su producción puede generar ahorros importantes en 
almacenamientos, horas de trabajo, tiempos de producción y logística en general. 
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Por consiguiente, este trabajo de grado se basa en diseñar un modelo de planeación de la 
demanda para disminuir el porcentaje de imprecisión que se presenta actualmente en la empresa 
Ajover – Darnel, y de esta forma generar mayores y mejores beneficios a la organización. 
De igual forma este trabajo de grado al aportar una solución para la mejora de los indicadores 
de la empresa que evitara el cese de operaciones de la línea de producción del terminado espumado 
a largo plazo, logrando así contribuir con la generación de empleos por parte de la empresa. 
Finalmente, este trabajo será de gran ayuda en el aspecto académico ya que fungirá como 
referente para trabajos posteriores como elemento de consulta en la universidad en un tema tan 
importante como lo es la planeación de la demanda en las empresas. 
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Capítulo II 
 
Evaluar proceso actual para la planeación de la demanda del producto terminado 
espumado 16 onzas. 
La materia prima requerida para la producción del terminado espumado (SKU 1100 vaso 
espumado 16 onzas) de la línea Darnel es 100 % el polietileno expandido (EPS); Dexton la cual 
es una filial de la empresa, es la encargada de suministrar esa materia prima y además de la 
planeación y su disponibilidad de acuerdo con el plan de producción. La segunda materia prima 
que se necesita para la producción de PT (Producto Terminado) son los materiales de empaque, de 
los cuales se cuenta con un stock de 2.5 meses debido a que no se hacen cambios de arte o diseño 
frecuentemente ya que estos no llevan anuncios publicitarios de precio al consumidor, es 
importante destacar que se realizan juntas anuales para la evaluación de proveedores con el fin de 
mejorar la relación tiempo, nivel de servicio y precio, pero esto no afecta el cambio de 
especificaciones del material de empaque. 
En este sentido, podemos apreciar que el cuello de botella del proceso no es la falta de 
inventarios de materias primas o reabastecimiento, ya que estas solicitudes tienen unos niveles de 
compra controlados por el área de abastecimientos, por tal motivo este no es el foco de análisis de 
este trabajo. Además, se cuenta con la disponibilidad suficiente tanto de espacio físico como de 
lead time de reposición de las materias   primas necesarias. 
Cabe destacar que la división de planificación de la demanda del terminado espumado en su 
situación actual no posee indicadores que le permitan la medición del tiempo, el comportamiento 
y el levantamiento de planes de acción a seguir, por lo cual no pueden buscar un mejoramiento 
continuo en el proceso. Actualmente, la planificación de la demanda del terminado espumado 16 
onzas es inexistente y se realiza de una manera inadecuada pues esta se realiza a juicio personal y 
la experiencia del jefe de bodega, en la entrevista no estructurada al jefe de bodega para la línea 
de producción del terminado espumado indica, que él es el encargado de realizar las órdenes de 
pedido de PT. Dichas órdenes se solicitan sin tener en cuenta ningún aval histórico y se realizan 
sin contemplar las estacionalidades propias del producto, lo único que es tomado como referencia 
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para la elaboración de estas órdenes es el comportamiento inmediato de la demanda del mes 
anterior, lo cual por muchas razones es un error garrafal al tratarse de toda una línea de producción. 
El gerente de planeación de la demanda para esa línea de producción nos indica a través de la 
entrevista realizada que un ejemplo claro de la imprecisión en la demanda se presentó en el mes 
de diciembre 2017, el jefe de bodega solicito a la línea de producción ejecutar 76.217 unidades de 
producto terminado, esto de acuerdo a sus estimaciones, experiencia y pedidos generados 
previamente por el área comercial, al momento de terminar el ejercicio del mes hubo un faltante 
de PT de más del 3.4% lo cual genero problemas con los despachos e insatisfacción de los clientes 
no atendidos debidamente  
Esto desde cualquier punto de visita organizacional es un error. Además, el jefe de bodega 
explica que al observa en alguna oportunidad que sus niveles de inventario de PT están bajos y 
existen solicitudes de clientes que no se encuentra satisfechas el inmediatamente procede a solicitar 
y elaborar una nueva orden de servicio a la línea de producción para cumplir con los requerimientos 
inmediatos, pero estos pedidos al realizarse sobre la marcha no dan cumplimiento fiel a los plazos 
establecidos con el cliente y así mismo ponen en riesgo la calidad del producto. 
A continuación, el gerente de planeación de la demanda el Ing. Gómez nos indica brevemente 
y a grandes rasgos como se articula el proceso planeación de la demanda de la línea de terminado 
espumado de 16 onzas. Todo este proceso de solicitud se inicia al realizar el contacto por parte del 
departamento de abastecimiento con los proveedores aprobados para las solicitudes de materia 
prima, en este punto el jefe de bodega realiza el requerimiento de las cantidades estimadas de PT 
con su método habitual indicado anteriormente y con los pedidos registrados por el área comercial, 
pasada esta requisición si el jefe de bodega estima que sus niveles de inventario continúan en un 
nivel bajo este podría realizar un segundo requerimiento a la línea de producción o al mismo 
tiempo determinar cuando el pedido sea suficiente basado en su experiencia. 
De igual forma el funcionario Gómez comenta que su departamento no lleva ningún control y 
análisis de datos históricos para elaborar planes para la estimación en esta línea de producción, ya 
que estas órdenes de producción se realizan con base en la experiencia del jefe de bodega y los 
pedidos generados por los comerciales, o en algunos casos en respuesta a la demanda actual de la 
empresa.  
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En este último caso se corre el riesgo de cometer errores de calidad debido a que estos lotes de 
producción ordenados a último momento por el jefe de bodega son hechos fuera de programación 
y de manera urgente para intentar solventar de algún modo el déficit de PT, lo que trae como 
consecuencia devoluciones por no cumplimiento de calidad en los productos de parte de los 
clientes. 
A través de esto se puede observar que no existe sinergia entre planeación de la demanda, 
comercial y producción, lo cual dificulta el correcto funcionamiento y al mismo tiempo cumplir 
con el cliente y lograr manejos óptimos de la demanda. 
 
Diagnosticar fallas encontradas en el proceso evaluado en el paso anterior. 
Existen diferentes problemas encontrados en este modelo ejecutado por la empresa Ajover – 
Darnel que se resumen en los siguientes puntos. 
Stock: esta es una gran falla detectada ya que la empresa al no tener un sistema óptimo de 
estimación de la demanda pudiera incurrir en ocasiones en un sobre inventario, lo cual conlleva a 
muchos gastos adicionales como lo es el soportar el sobre inventario de PT en las bodegas y así 
mismo la pérdida del costo de oportunidad de otras inversiones puesto que gran parte se destina a 
inventarios no optimizados. 
Sin inventario disponible: en esta instancia se puede observar en la información del reporte 
consultado en el módulo de Oracle, PeopleSoft de la empresa, un déficit mensual debido a los 
productos faltantes y el incremento de la demanda antes de la culminación del periodo. 
Seguidamente, se presenta el gráfico de unidades vendidas vs. los pedidos generados entre 
finales del año 2016 y principios del 2018: 
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Tabla 2.  
Unidades vendidas y pedidos generados 
Periodo Unid. Vendidas 
Unid. 
Faltantes % 
Total Unid. 
Pedidos 
dic 16 73,450 2,890 3.9% 76,340 
ene 17 47,540 960 2.0% 48,500 
feb 17 51,530 1,174 2.3% 52,704 
mar-17 57,113 1,827 3.1% 58,940 
abr-17 50,349 1,291 2.5% 51,640 
may-17 60,446 754 1.2% 61,200 
jun-17 56,106 1,204 2.1% 57,310 
jul-17 59,234 1,086 1.8% 60,320 
ago-17 58,084 646 1.1% 58,730 
sep-17 55,193 727 1.3% 55,920 
oct-17 55,672 848 1.5% 56,520 
nov-17 67,729 1,171 1.7% 68,900 
dic-17 76,217 2,683 3.4% 78,900 
ene-18 50,277 303 0.6% 50,580 
feb-18 52,796 804 1.5% 53,600 
Fuente: Recuperado del Módulo Oracle PeopleSoft de la empresa Ajover - Darnel 
 
Devoluciones: al momento de concluir con las entregas en muchas ocasiones se generan 
reclamos por parte de los clientes ya que los productos entregados no cumplen con los términos 
de calidad pautados al momento de la adquisición, estas devoluciones generan una cantidad alta 
de reprocesos para cambios de los productos y altera toda la programación logística pues se deben 
reagendar las nuevas entregas de garantías. 
A continuación, se muestra una figura con las unidades vendidas vs. las devoluciones realizadas 
por problemas de calidad entre finales del año 2016 y principios del año 2018: 
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Tabla 3.  
Unidades vendidas vs. devoluciones 
Periodo Unid. Vendidas Devoluciones % 
dic 16 73,450 2,057 2.8% 
ene 17 47,540 523 1.1% 
feb 17 51,530 670 1.3% 
mar-17 57,113 685 1.2% 
abr-17 50,349 151 0.3% 
may-17 60,446 847 1.4% 
jun-17 56,106 1,179 2.1% 
jul-17 59,234 1,066 1.8% 
ago-17 58,084 813 1.4% 
sep-17 55,193 883 1.6% 
oct-17 55,672 946 1.7% 
nov-17 67,729 1,558 2.3% 
dic-17 76,217 2,744 3.6% 
ene-18 50,277 905 1.8% 
feb-18 52,796 1,056 2.0% 
Fuente: Recuperado del Módulo Oracle PeopleSoft de la empresa Ajover - Darnel 
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Capítulo III 
 
Marco Teórico Contextual 
A continuación, se debe conocer toda la teoría respecto al tema a tratar. Por este motivo, es de 
vital importancia establecer las bases teóricas y conceptos básicos que van a regir este trabajo, de 
esta forma contextualizando cada uno de los temas, elementos y métodos que se toman como 
referencia en lo sucesivo. 
 
Planeación 
A lo largo de la historia un sinfín de autores escribieron y dieron sus propias definiciones a este 
término tan amplio como lo es la planificación; para Goodstein, Nolan y Pfeiffer (1998) es el 
proceso de establecer objetivos y escoger el medio más apropiado para el logro de los mismos 
antes de emprender la acción, este autor hizo referencia a tomar previsiones para actuar en acciones 
futuras antes de estar sumergido en ellas. 
Por otra parte, para Cortes (1998) como se citó en (Salazar & Romero, 2006) “es el proceso de 
definir el curso de acción y los procedimientos requeridos para alcanzar los objetivos y metas. El 
plan establece lo que hay que hacer para llegar al estado final deseado” (p. 5). Es importante 
resaltar que este autor nos indica la importancia de la planeación para el cumplimento de metas. 
En este punto, ambos autores indicaron el camino a seguir al momento de hablar de planeación, 
ya que ambos coinciden en que la planificación es un proceso en el cual se deben tomar las 
provisiones y prepararse para emprender una acción de la manera más efectiva y de esa forma 
lograr cumplir la meta. 
 
Demanda 
Este concepto que se amplía a continuación es de gran importancia puesto que se refiere a un 
indicador primordial al momento de querer conocer la necesidad que tienen los clientes de los 
productos y servicios, según Bengoechea (1999), la demanda es el valor global que expresa la 
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intención de compra de una colectividad, la curva de demanda indica las cantidades de un cierto 
producto que los individuos o la sociedad están dispuestos a comprar en función de su precio y sus 
rentas. De igual forma, Mankiw (2012) la definió como “la cantidad de un bien que los 
compradores quieren y pueden comprar” (p. 71). En síntesis, la demanda es la cantidad de bienes 
y servicios que la sociedad requiere para estar conforme. 
Para reforzar esta idea tomamos como referencia a Andrade (2005) el cual continua con la idea 
fomentada por los autores anteriores el cual indico que la demanda es la cantidad de bienes o 
servicios que el comprador o consumidor está dispuesto a adquirir a un precio dado y en un lugar 
establecido, con cuyo uso pueda satisfacer parcial o totalmente sus necesidades particulares o 
pueda tener acceso a su utilidad intrínseca. 
Tomado como referencia las definiciones de los autores antes expuestos se puede inferir en que 
la definición de la demanda abarca un conjunto de elementos que se conjugan para crear la 
demanda, estos elementos son:  
- Los consumidores ya sean personas naturales o jurídicas  
- Cantidad de bienes y servicios ofrecidos  
- Disposición por parte de consumidores para adquirir un producto  
- Capacidad de pago de los consumidores  
Por lo cual al conjugar esta serie de elementos podremos observar el comportamiento de la 
demanda en los productos y servicios. 
 
Cadena de suministros 
La cadena de suministro como su nombre lo dice es una especie de red que de mueve en varias 
direcciones para poder crear productos y servicios y al mismo tiempo establecer el contacto con 
los proveedores, en este sentido podemos tomar como referencia a Christopher (1998) como se 
mencionó en (Manco, 2012), el cual define a la cadena de suministros como una red de 
organizaciones que están relacionados a través de las conexiones downstream o corriente abajo 
(en la dirección de creación de un producto o servicio) y upstream o corriente arriba (en la 
dirección de los proveedores) en los diferentes procesos y actividades que producen valor en la 
forma de productos y servicios finales ofrecidos al consumidor final. 
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En este mismo orden de ideas para el Council of Supply Chain Managements Professionals 
(CSCMP, s.f): son todas las actividades de la gestión de la logística, de la planificación y gestión 
de todas las actividades involucradas en la obtención y adquisición, conversión y la coordinación 
y la colaboración con los socios, como proveedores, intermediarios, proveedores de servicios 
externos y clientes. En esencia es, la gestión de la cadena de suministro que integra la oferta y la 
gestión de la demanda dentro y fuera de la empresa. 
Tomado en cuenta lo expuesto anteriormente, se puede inferir que la cadena de suministros es 
una red amplia donde se maneja toda la información y actividades que van de la mano desde la 
creación de productos y servicios. A continuación, se puede observar lo indicado por los autores 
de una forma gráfica para facilitar su comprensión y tener una mejor apreciación del concepto. 
 
 
       Fuente: (Salazar, Cavazos y Vargas, 2014)  
 
Figura 1. Modelo de cadena de suministro 
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La Figura 1 da cuenta del funcionamiento de la cadena de suministro como una red que se va 
retroalimentando de cada uno de sus componentes para funcionar, y en la cual no pueden existir 
componentes aislados o como islas ya que de esta forma se cortaría la comunicación y no sería 
eficiente al 100 %. 
 
Tipos de cadena de suministro 
Al hacer referencia a un concepto tan amplio como lo es el de la cadena de suministro, es 
inevitable buscar el modo de clasificarlo de una manera menos compleja y de fácil organización, 
en este punto se puede citar a un profesor que toma el concepto de cadenas de suministro y lo 
sintetiza en cuatro tipos bastante claros de cadenas de suministro. Para Lee (2002) existen cuatro 
tipos de cadena de suministros, las cuales son: 
 
Cadena de suministro eficiente: en este tipo de cadena, se establecen estrategias 
direccionadas a maximizar la eficiencia en costo, para lo cual deben eliminarse las 
actividades que no agregar valor y deben buscarse economía a escalas […] 
Cadena de Suministro con protección contra el riesgo: en la cual las estrategias están 
dirigidas a compartir en común los recursos en la cadena de suministro, de tal forma que 
los riesgos puedan compartirse […] 
Cadena sensible de suministro: esta tipología se caracteriza en el establecimiento de 
estrategias destinadas a responder o actuar con flexibilidad en función a las necesidades 
de los consumidores, las cuales son cambiantes y diversa […] 
Cadenas de suministros agiles: las cuales aplican estrategias con el objeto de 
responder y actuar con flexibilidad ante la necesidad de los consumidores, al tiempo que 
protegen contra riesgos por escasez o fallas de suministro compartiendo recursos de 
producción. (pp. 113 - 114) 
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Conceptos básicos 
Para tener una amplia comprensión del tema se debe tener el conocimiento de conceptos que 
son utilizados a lo largo de este trabajo de grado, los cuales ayudan al lector a comprender de 
manera más eficiente lo que en este proyecto se propone. 
 
Logística: en muchos libros se pueden encontrar diferentes definiciones para este concepto 
básico, para este trabajo de grado se toma como referencia a Gómez y Acevedo (2001). La acción 
del colectivo laboral dirigida a garantizar las actividades de diseño y dirección de los flujos 
material, informativo y financiero, desde sus fuentes de origen hasta sus destinos finales que deben 
ejecutarse de forma racional y coordinada con el objetivo de proveer al cliente los productos y 
servicios en la cantidad, calidad, plazos y lugar demandados con elevada competitividad y 
garantizando la preservación del medio ambiente. 
 
Mercado: para Kotler, Armstrong, Cámara y Cruz (2004) un mercado es el conjunto de 
compradores reales y potenciales de un producto. Estos compradores comparten una necesidad o 
un deseo particular que puede satisfacerse mediante una relación de intercambio. 
 
SKU: según el diccionario de Cambridge (2018), es una abreviatura de la stock-keeping; un 
número o conjunto de números dados a un producto para mostrar cuál es en particular, estos 
generalmente se imprimen junto con un código de barras, cada producto recibe un SKU por 
separado, al hacer clic en el número de SKU se accede a un informe del producto. 
 
Cliente: al hablar sobre los clientes se hace referencia a las personas que se encargan de 
consumir productos y servicios, y de esta forma dinamizar la economía mundial, los clientes toman 
una importancia. En este sentido, se puede citar a Kotler (2002) el cual indica que se vive en una 
economía donde el cliente es el rey, esto actualmente sigue vigente ya que cada vez se toma más 
en cuenta las opiniones del cliente antes de emprender cualquier proyecto. 
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Inventario: para definir este punto se toma como referencia a Cantú y Andrade (2008), los 
cuales definieron el inventario como los bienes de una empresa destinados a la venta o a la 
producción de productos para su posterior venta, como materia prima, producción en proceso, 
artículos terminados y otros materiales que se utilizan en el empaque, envases de mercancía o las 
refacciones para mantenimiento que se consuman en el ciclo normal de las operaciones. 
 
KPI: este es un concepto básico para este trabajo puesto que con base en este se pueden 
observar los resultados arrojados en este proyecto, en ese sentido se hace referencia a Parmenter 
(2007), el cual definió los KPI de la siguiente forma; un KPI (key performance indicator), conocido 
también como indicador clave o medidor de desempeño o indicador clave de rendimiento, es una 
medida del nivel del rendimiento de un proceso. El valor del indicador está directamente 
relacionado con un objetivo fijado previamente y normalmente se expresa en valores porcentuales. 
Así mismo, Ayestarán, Rangel y Sebastián (2012) ilustraron de una manera más clara cuál es 
el objetivo de los KPI afirmando que tienen como objetivos principales medir el nivel de servicio, 
realizar un diagnóstico de la situación, comunicar e informar sobre la situación y los objetivos, 
motivar a los equipos responsables del cumplimiento de los objetivos reflejados en el KPI y en 
general, evaluar cualquier progreso de manera constante. 
 
Procesos: para Carrasco (2009) es una totalidad que cumple un objetivo completo y que agrega 
valor para el cliente. De igual modo, esta unidad: 
Es un sistema de creación de riqueza que inicia y termina transacciones con los clientes en 
un determinado período de tiempo. Cada activación del proceso corresponde al 
procesamiento de una transacción, en forma irreversible, por eso se emplean los conceptos 
de temporalidad y de “flecha del tiempo”. El período de tiempo es hoy el punto crítico de 
trabajo para incrementar la productividad. (p. 27) 
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MRP. “Planificación de los Requerimientos de Material”: una herramienta para planificar y 
programar los requerimientos de los materiales a lo largo del tiempo para las operaciones de 
producción finales que aparecen en el programa maestro de producción, controlando entre otros el 
stock de almacenes y enviando órdenes automáticas a proveedores si está configurado para ello 
(Grupo Spyro, 2011). 
 
ERP: sus siglas provienen de Enterprise Resource Planning (Planificación de Recursos 
empresariales) y como el propio término indica, es un software que permite gestionar todas las 
áreas de actividad en una empresa de manera automatizada, abarcando toda la cadena de valor 
desde integrar a los clientes y proveedores a las redes comerciales, las plantas productivas, los 
operadores logísticos, etc. (Grupo Spyro, 2011). 
 
Cross Docking: estrategia que mejora la eficiencia y la eficacia de la planificación en base a 
procedimientos en los que la mercancía se pone a disposición el consumidor final en condiciones 
de manipulación y almacenamiento mínimas o nulas y gracias a un minucioso control de los 
tiempos y sincronización de procesos (Business School, s.f). 
 
Stock: “Se refiere al número de cosas que se encentran en una tienda, bodega o referencias 
extras de un inventario” (Cambridge dictionary, 2018, párr. 1). 
 
Gestión de stock: es la faceta de la administración de almacén que se ocupa de mantener el 
equilibrio entre riesgo y oportunidad, entre gasto y ahorro y entre cambios en la demanda y 
capacidad de respuesta. Competitividad, rendimiento y costes son las tres variables que esta forma 
de previsión y planificación ha de tener en cuenta a la hora de tomar decisiones que afecten a los 
niveles de inventario (Business School, s.f). 
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Estudiar y analizar modelos y métodos referentes a la planeación de la demanda. 
Este punto es de vital importancia para el proyecto ya que se describe el método a seguir para 
lograr un modelo de planeación de la demanda eficaz para el producto terminado espumado, 
logrando de esta forma dar solución al problema que se presenta actualmente en la empresa Ajover 
– Darnel. Para gestionar el modelo de planeación de la demanda, se señala el modelo SCOR, este 
es un acrónimo en inglés para Supply Chain Operagtions Reference, lo cual traducido al español 
se refiere al modelo de referencia de la cadena de suministro. 
Es importante señalar este modelo ya que es un referente en lo que a gestión de los modelos se 
planificación se refiere, y la empresa luego de adoptar la propuesta del modelo de planificación de 
la demanda descrito al final de este trabajo de grado pudiese adoptar el modelo Scor para su 
gestión. 
 
SCOR – Model. 
El modelo SCOR está diseñado por la Supply Chain Council Inc. (SCC), siendo una empresa 
independiente y sin fines de lucro que coloca a disposición su modelo para las organizaciones 
interesadas en poner en práctica el mismo. En un blog de investigación de la (OBS) Business 
School con sede en Europa, Centro y Suramérica se trata ampliamente el tema referente al SCOR 
model, esta intervención de la mano del profesor Marcos Panaggio Máster en Dirección de 
Producción y Mejora de Procesos Industriales de esta institución. 
Para Panaggio (s.f) el SCOR model es una herramienta para representar, analizar y configurar 
la cadena de suministro. Proporciona un marco único que integra conceptos de negocio, 
indicadores de gestión, benchmarking y la identificación de mejores prácticas, en una estructura 
para soportar la comunicación entre todos los actores de la supply chain y mejorar la eficiencia en 
la gestión. Lo descrito por Panaggio habla de un modelo que estandariza todos los procesos a 
modelar, para de esta forma determinar una estrategia con respecto a las alternativas disponibles y 
de esta manera generar una cadena de suministro que puede llegar a ser desde muy simple a una 
cadena con mayores niveles de complejidad. 
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Entre tanto, continuando con lo descrito por el profesor citado, este aseguró que el modelo 
SCOR está organizado por procesos. Panaggio (s.f) indicó que son cinco procesos elementales. 
Planificación: incluye la demanda, la planificación de suministros y la administración de los 
recursos. 
Aprovisionamiento: describe la infraestructura de abastecimiento y adquisición de materiales, 
los niveles de inventarios y la gestión de proveedores. 
Fabricación: configura la manufactura; make to order, make to stock, o assemble to order, y 
las actividades de producción. 
Distribución: incluye la gestión de pedidos, el almacenaje y el transporte. 
Devolución: involucra la administración de reglas de negocio, el inventario de cambio, los 
bienes, el transporte y los requisitos reglamentarios. 
En estos cinco pasos se puede observar a groso modo cómo se estructura el modelo SCOR y el 
acompañamiento y comunicación que se debe tener en cada uno de los procesos para que estos 
sean logrados satisfactoriamente, la finalización de cada paso da la entrada al siguiente y debe 
existir una armonía perfecta, lo cual es congruente con lo que explicaba el profesor Panaggio, 
donde indicaba que debía existir un mismo lenguaje con todos los factores que entran en los 
procesos para evitar retrasos o desinformación. A continuación, y para comprender mejor el 
proceso SCOR se presenta una referencia gráfica al modelo implementado en una organización: 
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Fuente: (Panaggio, s.f.)  
 
Luego de conocer los pasos a seguir para implementar el modelo SCOR existe otro elemento 
muy importante en este modelo y estos son sus niveles de procesos, el SCOR trabaja con tres 
niveles de procesos que Panaggio (s.f.) los definió de la siguiente forma. 
Nivel Superior (Procesos): “define el alcance y contenido del SCOR. Se analiza la estrategia 
competitiva, se establecen indicadores de alto nivel y objetivos de rendimientos competitivos. 
También se pondera de la madurez de la cadena de suministro” (Panaggio, s.f, párr. 10). 
Nivel de configuración (Categorías de procesos): “se configura la cadena de suministros 
utilizando cerca de 30 categorías de procesos que corresponden a: Plan, Source, Make, Deliver & 
Return. Las primeras son del tipo planificación, las segundas del tipo ejecución y las últimas de 
apoyo.” (Panaggio, s.f, párr. 11) 
Nivel de Elementos de Procesos (Descomposición de los procesos): “se representan los 
distintos procesos a nivel de detalle, descomponiendo las categorías en elementos (inputs, outputs 
e información y materiales)” (Panaggio, s.f, párr. 12). 
Figura 2. Representación del modelo SCOR en una organización. 
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Si bien existe un cuarto nivel denominado Nivel de Implementación, en donde las empresas 
incorporan las mejoras en sus procesos y sistemas, no forma parte del SCOR. Por todo lo expuesto 
Panaggio (s.f), se concluye que el SCOR model parte de una visión estratégica y enfatiza en las 
operaciones. No abarca las funciones de finanzas, ventas, recursos humanos, etc., sino que se 
centra en los flujos de información y en los productos, analizando las bases competitivas y 
determinando los niveles de rendimiento más adecuados para alcanzar los objetivos estratégicos 
de mediano y largo plazo. Consecuentemente, todo lo demás debe alinearse. 
Luego de estudiar el modelo Scor como referente para la gestión de la planeación de la demanda 
se hace imperativo conocer los métodos para diseñar un modelo de planeación de la estimación de 
la demanda, ya que estos métodos son los que arrojaran los datos principales de entrada para una 
correcta planeación de la demanda mes a mes. Para este trabajo de grado desarrollaremos los 
siguientes métodos a) Promedio móvil simple, b) Promedio móvil ponderado, c) Suavización 
exponencial simple y d) Suavización exponencial doble. 
 
Promedio móvil simple  
Este método es un método cuantitativo el cual es usado en los casos que la demanda del 
producto o servicio no es detectada una estacionalidad o tendencia para su pronóstico, ya que la 
demanda permanecerá estable a través del tiempo a estimar. 
En la aplicación de este método se deben establecer los números de meses a incluir del histórico 
de ventas y estos dividirlos por el sumatorio total de las cantidades vendidas para establecer el 
pronóstico del mes siguiente al último mes sumado en el método. 
 
Promedio móvil ponderado  
El promedio ponderado es muy similar al promedio simple, a diferencia del método simple el 
cual les da igual importancia a todos los datos de la demanda pasada, el método de promedio 
ponderado permite calcular pronósticos asignados con más peso a los elementos que se consideren, 
estos pronósticos de más peso los podemos obtener de los datos donde se observan demandas 
elevadas del producto y a su vez conjugarlas con la experiencia de la línea del producto. 
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Suavización exponencial simple 
Este modelo al igual que los anteriores utiliza los datos de demanda para de esta forma poder 
estimar la demanda futura, este modelo se diferencia de los dos anterior ya que su aplicación se 
puede ejecutar con pocos datos históricos de meses anteriores destacando así los hechos más 
recientes de los antiguos, en adición a eso este modelo trabaja con una constante de suavización 
alfa que tiene un valor entre cero y uno. 
Esta constante será utilizada con valores más cercanos a cero en el caso que la empresa no 
presente una gran variación a la demanda y más cercana a uno en el caso contrario y que su 
demanda sea más variable en el tiempo. 
 
Suavización exponencial doble  
Este método es muy parecido al anterior, pero en adición se agrega otra constante de 
suavización, la constante delta, la función de esta constante es disminuir el error que existe entre 
la demanda real y el pronóstico, de igual forma ambas contantes (delta y alfa) en este método 
tienen un valor entre cero y uno. 
La constante alfa otorgara más importancia a los datos recientes con un valor más cercano al 
uno y datos más antiguos con un valor cercano al cero. 
La constante delta funciona de manera similar, un valor más acercado a uno responde con más 
velocidad a los cambios de tendencia y un valor más cercano a cero tiende a la suavización de la 
tendencia ya que otorga menos peso a los datos recientes. 
La información de los métodos de estimación de la demanda descritos en párrafos anteriores 
puede ser consultada a profundidad de la autora tomada como referencia.  (Garduño, 2011)
  
25 
 
Capítulo IV 
 
Formular y proponer un modelo de planeación de la demanda idóneo para la empresa 
En este capítulo se formulará un modelo ajustado a la planeación de la demanda del SKU 1100 
vaso espumado 16 onzas, para su posterior proporción en la empresa Ajover – Darnel. 
La formulación de este modelo se realiza en tres fases, la fase uno se enfoca en determinar el 
histórico inicial de la demanda para la estimación de marzo a diciembre 2018, la cual será tomada 
como base en la siguiente fase, la segunda fase se enfoca en el desarrollo de los métodos de 
estimación de la demanda. Pronostico móvil ponderado, suavización exponencial simple y 
suavización exponencial doble, debido a que estos tres métodos toman en cuenta la variabilidad 
de la demanda a estimar. 
Por último, la fase tres se enfoca en escoger el método de estimación de la demanda a utilizar y 
realizar la corrida del modelo para la planificación de la demanda propuesto para la empresa, esta 
corrida se realizará hasta el mes de diciembre del 2018 para ir a la par con el cierre del año. 
 
Fase uno 
Esta primera fase se inicia estableciendo cuáles serán los datos base para la utilización en los 
métodos de estimación de la demanda de la fase dos. Ya que se quiere establecer la estimación de 
la demanda para el año 2018 se utilizará el histórico de la demanda de los meses diciembre 2016 
hasta diciembre 2017. 
En esta primera fase se utiliza el método de promedio móvil simple para estimar una demanda 
simple desde el mes de marzo 2018 hasta el mes de diciembre 2018 ya que los meses de enero y 
febrero 2018 son meses anteriores a la estimación, de esta forma se obtiene una estimación de la 
demanda simple para el año 2018. La cual será el input para los métodos a utilizar en la fase dos. 
Para la ejecución del promedio simple requerimos los datos históricos de demanda del SKU 
1100 vaso espumado 16 onzas, los cuales fueron obtenidos en el módulo Oracle PeopleSoft de la 
empresa que se presentan en la Tabla 1. 
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Los datos de la estimación de la demanda es el resultado del promedio simple de los tres meses 
anteriores al mes a pronosticar, en la siguiente tabla encontraremos la demanda histórica de la 
empresa en el 2016 y 2017 para pronosticar el 2018. 
A continuación, se presenta la ejecución del promedio móvil simple para estimar la demanda 
simple de marzo a diciembre 2018. 
Tabla 4.  
Método de promedio móvil simple 
Prdos Mes Demanda Demanda 
Mes 
Pronostico Pronóstico 
1 dic-16 76,340   
2 ene-17 48,500   
3 feb-17 52,704   
4 mar-17 58,940 mar-18 59,181 
5 abr-17 51,640 abr-18 53,381 
6 may-17 61,200 may-18 54,428 
7 jun-17 57,310 jun-18 57,260 
8 jul-17 60,320 jul-18 56,717 
9 ago-17 58,730 ago-18 59,610 
10 sep-17 55,920 sep-18 58,787 
11 oct-17 56,520 oct-18 58,323 
12 nov-17 68,900 nov-18 57,057 
13 dic-17 78,900 dic-18 60,447 
Fuente: elaboración propia 
 
     Luego de observar la tabla de la ejecución del método de promedio móvil simple se presenta 
seguidamente la gráfica para su mejor visualización. 
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Figura 3. Promedio móvil simple marzo – diciembre 2018 
Fuente: elaboración propia 
 
En este punto ya tenemos calculada la demanda simple en el periodo deseado del año 2018, la 
cual se puede observar en los datos resaltados de la Tabla 3. Con estos datos ya se obtiene la base 
para continuar con la fase 2. 
 
Fase 2 
En esta segunda fase luego de haber establecido en la fase anterior los datos base de la demanda 
a utilizar, se proceden a ejecutar los siguientes modelos para estimar la demanda, a) Promedio 
móvil ponderado, b) Suavización exponencial simple y d) Suavización exponencial doble. 
Para efectos de la estimación de la demanda del SKU 1100 vaso espumado 16 onzas se escogen 
los modelos descritos en el párrafo anterior ya que la demanda del producto a ser calculada presenta 
variaciones a lo largo del año, como lo refiere el director de mercadeo de la empresa, las épocas 
de pico de demanda están en los meses de mayo, junio, julio y diciembre. Las épocas en las que el 
consumo de este tipo de productos en el mercado aumenta por las festividades y época de 
vacaciones de la población en el área Bogotá. 
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a) Promedio ponderado 
Para este método se utilizarán los datos obtenidos en la Tabla 3 con el promedio simple. En este 
método se debe establecer un porcentaje ponderado, el cual con ayuda de la experiencia del jefe 
de bodega es estableció de la siguiente forma, 50% a la demanda más reciente, 30% a la demanda 
intermedia y 20% a la demanda más antigua. Para entender estas ponderaciones en nuestro caso, 
tomamos la demanda del mes de enero y la multiplicamos por el factor del 20%, el mes de febrero 
por el factor del 30% y el mes de marzo por el factor del 50%, la suma de los 3 resultados será el 
pronóstico de abril. 
A continuación, se presenta la ejecución y gráficas del promedio móvil ponderado para la 
estimación de la demanda desde el mes de abril hasta diciembre 2018, esto debido a que el mes de 
enero y febrero 2018 son meses anteriores a esta estimación y el mes de marzo 2018 se toma de la 
demanda que se estimó en la Tabla 3, ya que es un mes que no presenta estacionalidad en la 
demanda y para la ejecución del promedio ponderado se requiere el dato inicial de tres meses. 
Tabla 5.  
Método de promedio móvil ponderado. 
Demanda más antigua 20% 
Demanda intermedia 30% 
Demanda más reciente 50% 
Prdos Mes Demanda Pronóstico 
1 ene-18 50,580  
2 feb-18 53,600  
3 mar-18 59,181  
4 abr-18 53,381 55,787 
5 may-18 54,428 55,165 
6 jun-18 57,260 55,065 
7 jul-18 56,717 55,635 
8 ago-18 59,610 56,422 
9 sep-18 58,787 58,272 
10 oct-18 58,323 58,620 
11 nov-18 57,057 58,720 
12 dic-18 60,447 57,783 
Fuente: elaboración propia 
 
  
29 
 
 
Figura 4. Promedio móvil ponderado abril – diciembre 2018 
Fuente: elaboración propia 
 
En este punto ya tenemos estimada la demanda ponderada desde el mes de abril hasta el mes 
de diciembre 2018, la cual se encuentra resaltada en los datos de la Tabla 4. 
b) Suavización exponencial simple 
Para este método se utilizan los datos de la tabla 3 como imput de la demanda, adicional a esto 
se debe utilizar un factor de suavización llamado alfa, en nuestro caso al existir variabilidad en la 
demanda del producto establecemos alfa en 0.8. La fórmula para el cálculo de este método es: 
pronostico del mes anterior + alfa (demanda periodo anterior – pronostico periodo anterior). En 
nuestro caso para el mes de abril la formula se representa de la siguiente manera. 
Pronostico abril 2018= 59.181 + 0.8 (59.181 – 59.181) 
A continuación, se presenta la ejecución del modelo de suavización simple y sus graficas con 
el pronóstico de abril a diciembre 2018. 
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Tabla 6. 
 Método suavización exponencial simple. 
  α = 0.8 
Prdos Mes Demanda Pronóstico 
1 ene-18 50,580 50,580 
2 feb-18 53,600 53,600 
3 mar-18 59,181 59,181 
4 abr-18 53,381 59,181 
5 may-18 54,428 54,541 
6 jun-18 57,260 54,451 
7 jul-18 56,717 56,698 
8 ago-18 59,610 56,713 
9 sep-18 58,787 59,031 
10 oct-18 58,323 58,835 
11 nov-18 57,057 58,426 
12 dic-18 60,447 57,330 
Fuente: elaboración propia 
 
 
Figura 5. Suavización exponencial simple abril – diciembre 2018 
Fuente: elaboración propia 
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En este punto contamos con el pronóstico de la demanda suavizada simple desde abril hasta 
diciembre 2018, los cuales se encuentran resaltados en la Tabla 5. 
c) Suavización exponencial doble 
Para este método se utilizan los datos de la tabla 3 como imput de la demanda, adicional a esto 
se debe utilizar dos factores de suavización llamados alfa y delta, en nuestro caso al existir 
variabilidad en la demanda del producto establecemos alfa en 0.8 y para el delta asignamos 0.7 ya 
que responde más rápido a un cambio en la tendencia, debido a que el producto tiene variaciones 
a lo largo de año y es importante una respuesta rápida a estas variaciones. 
La fórmula para el cálculo de este método se representa de la siguiente manera:  
Pronostico suavizada exponencial = alfa (demanda periodo anterior) + (1- alfa) (pronostico 
del periodo anterior + tendencia estimada del periodo) 
Tendencia suavizada = delta (pronóstico de este periodo – pronóstico de último periodo) + (1 
– delta) (tendencia estimada para último periodo) 
Pronóstico de demanda con tendencia = pronostico suavizado exponencialmente (Ft) + 
tendencia suavizada exponencialmente (Tt) 
En nuestro caso para el mes de abril la formula se representa de la siguiente manera: 
Pronostico suavizada exponencial = 0.8 (59.181) + (1- 0.8) (59.181 + 59.181) 
Tendencia suavizada = 0.7 (71.017 – 59.181) + (1 – 0.7) (59.181) 
Pronóstico de demanda con tendencia = 71.017 + 26.039 
A continuación, se presenta la ejecución del modelo de suavización doble, sus graficas con el 
pronóstico de abril a diciembre 2018. 
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Tabla 7.  
Método suavización exponencial doble 
δ = 0.7    
α = 0.8    
Prdos Mes Demanda Pronóstico suavizado 
Tendencia 
suavizada 
Pronóstico con 
tendencia 
1 ene-18 50,277 50,277 50,277 50,277 
2 feb-18 52,796 52,796 52,796 52,796 
3 mar-18 59,181 59,181 59,181 59,181 
4 abr-18 53,381 71,017 26,040 97,057 
5 may-18 54,428 62,117 1,581 63,698 
6 jun-18 57,260 56,282 -3,610 52,672 
7 jul-18 56,717 56,342 -1,041 55,302 
8 ago-18 59,610 56,434 -248 56,185 
9 sep-18 58,787 58,925 1,669 60,595 
10 oct-18 58,323 59,148 657 59,805 
11 nov-18 57,057 58,620 -173 58,447 
12 dic-18 60,447 57,335 -951 56,383 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 6. Suavización exponencial doble abril – diciembre 2018 
Fuente: elaboración propia 
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En este ya punto contamos con el pronóstico de la demanda suavizada doble desde abril hasta 
diciembre 2018, los cuales se encuentran resaltados en la Tabla 6. 
Recapitulando toda la información obtenida en esa segunda fase se puede indicar lo siguiente, 
en los tres modelos anteriores ya se conoce la demanda estimada desde el mes de abril a diciembre 
2018, solo nos queda la selección del método en la fase 3 para ejecutar la corrida del año en la 
herramienta a diseñar, es importante reiterar que los meses de enero – febrero 2018 no se toman 
en cuenta para la corrida ya que son meses anteriores a la estimación y el mes de marzo 2018 se 
estableció su demanda en la fase 1. 
 
Fase 3. 
La ejecución de esta fase se centra en dos puntos importantes, el primero, la elección del método 
idóneo de los tres presentados en la fase 2. Esta elección de método se realiza a través de la 
medición del error de cada pronóstico ya que esta medición nos indicara a través de fórmulas y 
resultados cual es el método que más se ajusta al SKU 1100 vaso espumado 16 onzas. 
El segundo punto en esta fase es el diseño de la herramienta para ejecutar la corrida de la 
estimación de la demanda del año 2018 con los datos arrojados por el método seleccionado para 
su estimación y los parámetros que se conjugan para la planeación de la demanda. 
A continuación, se inicia con el primer punto a tratar de la fase 3. 
Medición del error del pronóstico de la demanda.  
La medición de este error se realiza con las siguientes formulas, a) suma de acumulación de 
errores (CFE), b) error de pronóstico (MAD), c) desviación media absoluta (MSE) y por último d) 
error porcentual medio absoluto (MAPE). 
Suma acumulada de errores (CFE): es la medida más básica de todas las existentes, ya que 
con la suma acumulada de todos los pronósticos permite evaluar el sesgo del pronóstico, es decir 
que si en los periodos el valor obtenido de la demanda resulta en todas las ocasiones mayor al del 
pronóstico la CFE será más grande, indicando así que existe un error sistemático en el cálculo de 
la demandada.  
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Esto quiere decir que al momento de la comparación de los tres métodos el que resulte con el 
valor más bajo es el idóneo, por que suma menos errores sistemáticos en la estimación de la 
demanda. 
 
La fórmula en la que se basa esta medición es la siguiente:  
 
   
Figura 7. Formula I 
Fuente: (Ingenio Empresa, 2016) 
 
Error de pronóstico (MAD): esta se encarga de medir la dispersión del error de pronóstico en 
unidades, es decir, muestra la medición del tamaño del error medido en unidades.  
 
Esto quiere decir que al momento de realizar la comparación de los tres modelos el que resulte 
con un número menor nos indicara que contienen un menor error en el calculo de las unidades en 
su estimación. 
 
La fórmula en la que se basa esta medición es la siguiente: 
 
   
Figura 8. Formula II 
Fuente: (Ingenio Empresa, 2016) 
 
Desviación media absoluta (MSE): es una medición de dispersión del error de pronóstico, sin 
embargo, dicha medida agudiza el error ya que lo elevada al cuadrado, de esta manera castiga los 
periodos donde la diferencia fue más alta en comparación. 
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Esto quiere decir que al momento de la comparación de los tres métodos de estimación de la 
demanda el que obtenga un menor resultado será el indicado, esto debido a que la medición castiga 
el error de estimación al elevarles al cuadrado para mitigar el riesgo de una variación particular en 
determinado mes. 
 
La fórmula en la que se basa esta medición es la siguiente: 
  
Figura 9. Formula III 
Fuente: (Ingenio Empresa, 2016) 
 
Error porcentual medio absoluto (MAPE): esta medida entrega la desviación en resultados 
porcentuales, a diferencias de las anteriores que derivan en resultados representados en unidades, 
esta es el resultado del promedio del error absoluto o la diferencia entre la demanda y el pronóstico 
en porcentajes de los valores. 
 
Esto quiere decir que al momento de realizar la comparación de los tres métodos de estimación 
de la demanda el que obtenga el menor porcentaje es el idóneo, ya que un menor porcentaje de 
error se deriva en una mayor precisión en la estimación de la demanda. 
 
La fórmula en la que se basa esta medición es la siguiente: 
 
   
Figura 10. Fórmula IV 
Fuente: (Ingenio Empresa, 2016) 
  
36 
 
 
Luego de conocer las fórmulas utilizadas para la medición del error del pronóstico, presentamos 
los resultados obtenidos en cada modelo. 
Tabla 8.  
Resultados de la medición del error de pronóstico 
  Promedio 
movil 
ponderado 
Suavizacion 
exponencial 
simple 
Suavizacion 
exponencial 
Doble 
  
  
CFE 4,542.33 802.62 -44,135.24 
MAD 1,638.42 1,875.51 7,901.83 
MSE 3,633,115.27 6,871,682.83 228,022,772.34 
MAPE 2.85% 3.30% 14.43% 
Fuente: elaboración propia 
 
Al observar estos resultados y contrastarlos con la información de los resultados de cada 
formula de medición de error de pronóstico se hace evidente que el método de estimación de la 
demanda que más obtuvo precisión en la demanda del SKU 1100 vaso espumado 16 onzas es el 
método de promedio móvil ponderado, por lo cual los resultados obtenidos de este método se 
usaran como el imput para la herramienta a proponer para la planificación de la demanda. 
A continuación, se inicia con el segundo punto a tratar en la fase 3. 
Diseño de la herramienta  
Luego de conocer los datos con los cuales se correrá la herramienta para la planificación de la 
demanda del año 2018 se procede con su elaboración. 
Basados en las necesidades de la línea del SKU 1100 vaso espumado 16 onzas se crea una 
herramienta llamada Darnel Demand 1, se busca con ella ayudar a facilitar la generación de datos 
adecuados y la precisión de la estimación de la demanda. La ejecución de esta herramienta requiere 
de tres inputs los cuales le permiten ser ejecutada, a) datos de la demanda estimada del 2018, b) 
datos del stock de seguridad, c) discriminación de la demanda en los canales de venta. 
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a) Datos de la demanda estimada del 2018 
  Para la información inicial de alimentación de esta herramienta se toma como base la demanda 
estimada el método de pronóstico móvil pondero, ya que fue el método con mejor desempeño 
luego de evaluar los resultados de error de pronóstico. 
b) Datos de stock de seguridad 
Se define el stock de seguridad para el terminado espumados 16 onzas para evitar poner en 
riesgo la operación, actualmente este stock de seguridad está previsto para cuatro días de piso 
según las políticas de inventario de la empresa, para efectos de la ejecución de esta herramienta 
estimaremos cinco días de piso para el stock de seguridad, ya que según los datos obtenidos en la 
Tabla 1 observamos que la política de inventarios actual para el espumado de 16 onzas esta errada, 
ya que mes a mes de finales del 2016 a principios de 2018 hubo incumplimiento en los despachos. 
c) Distribución de la demanda en los canales de venta  
Para esta distribución se tomó la información obtenida de la entrevista no estructurada al 
director de mercadeo, el cual indica que la distribución de la demanda en los canales de venta es 
la siguiente, 32% canal moderno, 40% canal tradicional, 18% promocional CM y 11% 
promocional CT 
Habiendo completado la información de los imputs requeridos procedemos a realizar la primera 
corrida de la herramienta Darnel Demand 1.
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Tabla 9. 
Primera corrida de la herramienta Darnel Demand 1 para el 2018. 
 
 
Fuente: elaboración propia 
Dia 01 
            
Mes 04 
            
Año 2018 
   
Pronostico Calculado Darnel Demand 1 
Canal SKU 1100 Demanda 
marzo 
Stock 
seguridad 
Mes 04 Mes 05 Mes 06 Mes 07 Mes 08 Mes 09 Mes 10 Mes 11 Mes 12 
Canal Moderno Vaso Espumado_16 
onz 
18,938 3,156 17,851.80 17,652.89 17,620.80 17,803.20 18,055.02 18,647.04 18,758.29 18,790.29 18,490.56 
Canal Tradicional Vaso Espumado_16 
onz 
23,672 3,945 22,314.75 22,066.11 22,026.00 22,254.00 22,568.77 23,308.80 23,447.87 23,487.87 23,113.20 
Promocional CM Vaso Espumado_16 
onz 
10,357 1,726 9,762.70 9,653.92 9,636.38 9,736.13 9,873.84 10,197.60 10,258.44 10,275.94 10,112.03 
Promocional CT Vaso Espumado_16 
onz 
6,214 1,036 5,857.62 5,792.35 5,781.83 5,841.68 5,924.30 6,118.56 6,155.07 6,165.57 6,067.22 
Total Vaso Espumado_16 
onz 
59,181 9,864 55,787 55,165 55,065 55,635 56,422 58,272 58,620 58,720 57,783 
Canal 01   Ajustes 
por: 
      Estacionalidad Estacionalidad  Estacionalidad 
 
      Estacionalidad 
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En la corrida anterior se observa el total de la demanda pronosticada mes a mes por cada canal 
de venta, se puede observar que los meses de mayo, junio, julio y diciembre 2018 requieren un 
ajuste por su estacionalidad, ya que los resultados del pronóstico se encuentran por debajo de la 
demanda de el mismo periodo en el año 2017, como lo demuestra la Tabla 1. 
Teniendo en cuenta esta premisa lo más recomendable es ajustar los meses donde se presenta 
la estacionalidad tomando como referencia la demanda real de los mismos meses del año 2017. 
Esto se debe a que los meses con estacionalidad no se ajustan a los pronósticos de demanda debido 
a sus propias reglas de estacionalidad.  
A continuación, presentamos los resultados de la herramienta Darnel Demand 1 con los ajustes 
de estacionalidad y su discriminación en los canales de venta. 
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Tabla 10.  
Segunda corrida de la herramienta Darnel Demand 1 con ajustes de la demanda para el 2018. 
Día 01 
            
Mes 04 
            
Año 2018 
   
Pronóstico Calculado Darnel Demand 1 
Canal SKU 1100 Demanda 
marzo 
Stock 
seguridad 
Mes 04 Mes 05 Mes 06 Mes 07 Mes 08 Mes 09 Mes 10 Mes 11 Mes 12 
Canal Moderno Vaso 
Espumado_16 
onz 
18,938 3,156 17,851.80 19,584.00 18,339.20 19,302.40 18,055.02 18,647.04 18,758.29 18,790.29 25,248.00 
Canal 
Tradicional 
Vaso 
Espumado_16 
onz 
23,672 3,945 22,314.75 24,480.00 22,924.00 24,128.00 22,568.77 23,308.80 23,447.87 23,487.87 31,560.00 
Promocional 
CM 
Vaso 
Espumado_16 
onz 
10,357 1,726 9,762.70 10,710.00 10,029.25 10,556.00 9,873.84 10,197.60 10,258.44 10,275.94 13,807.50 
Promocional 
CT 
Vaso 
Espumado_16 
onz 
6,214 1,036 5,857.62 6,426.00 6,017.55 6,333.60 5,924.30 6,118.56 6,155.07 6,165.57 8,284.50 
Total Vaso 
Espumado_16 
onz 
59,181 9,864 55,787 61,200 57,310 60,320 56,422 58,272 58,620 58,720 78,900 
Canal 01   Ajustes por:                     
    Fuente: elaboración propia 
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Estos son los resultados consolidados luego de realizar los ajustes por estacionalidad en los 
meses pertinentes, esta segunda corrida de la herramienta Darnel Demand 1 es la propuesta que 
se considera más ajustada para la planificación de la demanda para los meses del año 2018, que 
busca reducir la imprecisión del 2.0% de la estimación de la demanda que se presenta en Ajover 
– Darnel. 
 
Crear indicadores que ayuden al seguimiento de resultados 
Se crean indicadores en el área que permitan controlar los objetivos planteados no solo para la 
visión empresarial del año en curso sino para la planeación de los años futuros, y también controlar 
la ejecución de las actividades y del seguimiento al proceso. A través de los diferentes KPI de 
gestión que se presentan en pro de analizar los resultados no solo del año 2018; también de los 
años futuros durante la reestructuración del área del producto terminado espumado 16 onzas en 
búsqueda de mejores resultados y en los cuales la herramienta Darnel Demand 1 contribuirá a este 
fin.  
A continuación, se describe cada uno de los KPI propuestos definiendo un objetivo una meta y 
lo más importante el cálculo que define la forma en que se evaluará el desempeño del área en la 
empresa
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Tabla 11.  
Indicador de gestión I 
Indicadores de gestión planeación de la demanda 
INDICADOR  ASERTIVIDAD DE LA DEMANDA 
 
FÓRMULA 
 
(UNIDADES PRONOSTICADAS/UNIDADES 
SOLICITADAS PEDIDOS GENERADOS) 
DESCRIPCIÓN Indica el total de unidades pronosticadas en el oriente de 
planeación del mes dividido en el total de unidades en los pedidos 
solicitados efectuados en el mes a evaluar. 
OBJETIVOS La meta propuesta para los meses restantes de 2018 es de (80 
%) Sobresaliente, (75 %) Aceptable, y cualquier indicador por 
debajo de este valor se considerará como una planeación 
deficiente. 
FUENTE DE 
INFORMACIÓN 
Se tomarán los datos socializados de planeación de la demanda 
del mes a evaluar y la información registrada de pedidos 
solicitados por parte del cliente. 
FRECUENCIA Mensual 
RESPONSABLES Área de Planeación de la Demanda 
NIVEL MÁXIMO 100 % 
NIVEL MÍNIMO 75 % 
   Fuente: elaboración propia
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Tabla 12.  
Indicador de gestión II 
Indicadores de gestión planeación de la demanda 
INDICADOR  VENTA PÉRDIDA O INVENTARIO NO DISPONIBLE 
 
FÓRMULA 
 
(UNIDADES SOLICITADAS PEDIDOS GENERADOS/ 
UNIDADES DISPONIBLES EN INVENTARIO) 
 
     DESCRIPCIÓN 
 
Indica que se mantiene el nivel de inventarios de seguridad sin 
poner en riesgo la venta, al igual que la precisión en la gestión del 
pronóstico de la demanda. 
OBJETIVOS La meta propuesta para los meses restantes de 2018 es de (85 %) 
Sobresaliente, (70 %) Aceptable, y cualquier indicador por debajo de 
este valor se considerará como una planeación deficiente 
FUENTE DE 
INFORMACIÓN 
Pedidos solicitados, facturación generada de pedidos por el área 
comercial 
FRECUENCIA Mensual 
RESPONSABLES Área de Planeación de la Demanda- Área Producción 
NIVEL MÁXIMO 100 % 
NIVEL MÍNIMO 80 % 
 
Fuente: elaboración propia
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Tabla 13. Indicador de gestión III 
Indicadores de gestión planeación de la demanda 
INDICADOR  SATISFACCIÓN DE PRODUCTOS ENTREGADOS 
 
FÓRMULA 
 
(UNIDADES VENDIDAS CON SATISFACCIÓN AL CLIENTE / 
UNIDADES ENTREGADAS O DESPACHADAS) 
 
DESCRIPCIÓN 
 
Mide el número de unidades que se entregaron conforme al 
compromiso adquirido en calidad y no fueron devueltos a la compañía. 
OBJETIVOS La meta propuesta para los meses restantes de 2018 es de (90 %) 
Sobresaliente, (80 %) Aceptable, y cualquier indicador por debajo de este 
valor se considerará como una planeación deficiente. 
FUENTE DE 
INFORMACIÓN 
Estadísticas de satisfacción al cliente área comercial 
FRECUENCIA Mensual 
RESPONSABLES Área de Planeación de la Demanda- Comercial- Área Producción 
NIVEL MÁXIMO 100 % 
NIVEL MÍNIMO 80 % 
 
Fuente: elaboración propia 
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Conclusiones 
 
Este trabajo de grado mostró ampliamente cómo se realizaba el manejo de la planeación de la 
demanda en la empresa Ajover – Darnel, es importante resaltar que a lo largo de este estudio se 
puede constatar que implementar modelos que no se encuentren estudiados y con indicadores que 
muestren la efectividad del procedimiento es imposible alcanzar sinergia en los procesos de una 
organización. 
Además, al momento de realizar el diagnóstico de la empresa se pudo evidenciar la falta de 
controles y procesos, por este motivo hay factores que no permitían realizar una planificación 
eficaz de la demanda y se evidenciaron fallas a nivel de cumplimiento con las ventas y despachos 
mensuales. 
Así mismo, se pudo constatar que parte de esta desorganización afecta directamente al cliente 
ya que no se está cumpliendo a cabalidad con los estándares de calidad ofrecidos por la empresa. 
Esta problemática llevó a adoptar el método de promedio móvil ponderado puesto que es uno de 
los métodos que más se ajustan a los requerimientos de la empresa, y de esta forma usarlo como 
base para el diseño de la herramienta Darnel Demand 1. 
La herramienta Darnel Demand 1 que permite ser eficaces en la toma de decisiones en cuanto 
a la planificación de la demanda, de igual forma se crean los indicadores para evaluar este proceso 
y no permitir decaer en el departamento de planificación de la demanda. 
Para finalizar y después del diseño de todos los elementos creados se concluye que puede haber 
oportunidades de mejora para la empresa porque se logra una planeación de la demanda objetiva 
y eficiente, además se podría reducir la imprecisión en más de un 1.0 %. Variación que existe 
debido a los problemas en la línea de producción y el departamento de planeación de la demanda 
en la empresa Ajover – Darnel. 
Con la aplicación adecuada de la herramienta Darnel Demand 1 y los indicadores propuestos 
se pudieran lograr beneficios económicos a la empresa ya que se consigue la reducción de los 
posibles sobre inventarios, se evita una producción imprecisa del SKU 1100 vaso espumado 16 
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onzas y al mismo tiempo se la mejora el cumplimiento en todos los despachos de PT debido al 
monitoreo constante de los nuevos indicadores y la mayor precisión de estimación de la demanda. 
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